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*本報を ｢単板の切削条件に関する研究 (第 ら報)StudiesonVeneerCuttingConditions(ⅤⅠ)｣ とする｡前報 ｢単
板切削現象の変化に及ぼすプレッシャバー ーナイフー被削材相互の位置関係の影響 (解析 と実験)(Ⅰ)｣は,長崎
大学教育学部自然科学研究報告 第56号 33-40 (1997)に掲載｡
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(a) β′>βの場合 (b) β′<βの場合
図 1 ダブルフェイスバーの先端形状 とバーによる圧縮
作用
i:切込量 :t′:単板厚さ ;hおよびu :バー先端部 とナイフ刃先 との水平距
離および垂直距離 :ut:バー逃げ面 とナイフすくい面 との拘束足巨離 ;d:バー
先端部による一次圧縮量 ;rt:バー逃げ面による二次圧縮量 ;lt:rtを受ける
ナイフす くい面上の刃先からの距離 ;♂:ナイフの切削角 ;β′:バーの逃げ
角 .'lR.-バー逃げ面の長さ:l冗′:単板 と接触するバー逃げ面の長さ :vtl‥ rt(.】
および /I(":lR-0の位置におけるL,I,rtおよび It:i,t(2‥ rt(2,および l.2,:lR-







の接触角 :βb:レス トレイン トバーの先端角 ;β
およびα:ナイフの刃先角および逃げ角 ;R (K)浴
よびR (B.K):ナイフおよび被削材に作用する切削抵
抗 ;F H(K)および F v(K): R (K)の主分力および背分
力 ;F Ll(B.K)および F v(a.K): R (a.K)の主分力および






で,バーの先端形状やそれの作用位置 を変 えた幾種類 もの基礎実験が必要 となる｡
これまでに,筆者は,切削条件などの変化に伴 う切削抵抗の変動や,切削現象の変化 を
究明 してきた1),2)｡ この研究において も,ダブルフェイスバーの先端形状やバーの作用位






(図 1)0 rtの大きさの範囲は,バー先端部 (lR-0の位置)におけるrt(これを初期二次圧縮量 rt.1,
とする｡)からバー逃げ面と単板 との離脱部 (lR-lR'の位置)における rt(これをrt.2,とする｡)ま
でであり, rt(2,は,rt(1,や単板 と接触する逃げ面長さIR'ぉよびバーの逃げ角 0 'によって異なる｡
ナイフの切削角を β,切込量を才としたダブルフェイスバーを作用させた単板の二次元切削を
考えた場合 (図 1),d作用下におけるバー先端部 とナイフ刃先との垂直距離 V,水平距離hに対
応するれ作用下におけるバー逃げ面とナイフすくい面との拘束距離およびそのときの刃先からの
すくい面上の距離をそれぞれ vtおよび Itとすると,圧縮量は,
単板切削現象の変化に及ぼすプレッシャバーーナイフー被削材相互の位置関係の影響 (解析と実験) (I) 25
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U(1-cosO)≦ h≦且出 9a91iA. Jl














3.実 験 方 法
ダブルフェイスバーを作用させ,既報3)とほぼ同様の方法により単板切削実験を行 う(図
2)｡切削方式は二次元横切削とし,被削材の送 り速度は138.7mm/minとした｡ナイフ (材




-d,utf1,- uとなるような実験 (これを実験 Iとする｡)と,バー先端部を 0の補角の二等
分線より外側に位置させ,rt.1,-0,ut(1,-tとなるような実験 (これを実験IIとする｡)とを
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左′とβ′の大きさを種々変える実験を容易にするため,この研究では,ダブルフェイスバ
ーをメインバーとレス トレイントバーとに分けた (メインバーのみの場合をシャープバ ー
と呼ぶ)｡即ち,メインバー(その先端角 βSは780,被削材 との接触角 asは120)に,lRと0'
の異なる30種のレス トレイントバーをそれぞれ固着させて実験を行った｡長さが 左のバー
における IR'は IR,0',dおよびhLこよって異なる｡実験 Iでは, 0'≦0の場合には IR '-
lR,0′>0の場合にはd/sin(0'-0)<lRでは IR'-d/sin(0'-0),d/sin(0'10)≧lR
では IR'-lRとなるが,実験IIでは,0'≦0の場合には実験 Iと同様に IR'-lR,0'>0の場合




F H(K)および背分力 F v(K)を,また,被削材に作用する切削抵抗 (バーとナイフによって被
削材に加えられる力)R (B.K)の主分力 F li(B.K)および背分力 F v(B.K)をそれぞれ測定した*2｡
供試材 には,マ レー シアカ リマ ンタ ン島サバ州産 ホ ワイ トセ ラヤ (PaYlaShorea
malaanonanMerr.)を用いた｡その同一原木心材部から,切削面が板目面 (木表側),切
削方向が繊維走向に垂直 となるような試験片を作成し,それらを気乾状態 と飽水状態に調
湿したのち,供試 した｡なお,気乾状態の試験片において測定 した含水率の平均は 15.8
%,容積重の平均は0.47g/cm3であった｡
4.実 験 結 果 お よ び 考 察
前記したように,lRの長さをもつダブルフェイスバーは,0',dおよび机こよりIR'が異
表 1 ダブルフェイスバーのセット条件
＼ ～ h E' d 〃l ー′ rt(1, 〃tH) ん .,(mm) (nm) (mm) (mm) (%) (%) (mm) (mm (mm)
実験 Ⅰ 5.0 1.10 4.75 0.25 22_0 95.0 0.25 4_75 1.09
H(-h/txlOO):水平開き ;V(-u/txIOO):垂直開き;他の記号 :図 1参照
表2 レストレイントバーの形状
β′ 900 360 310 260 230 20 0 170
(βb) (Oo) (540) (590) (640 ) (670) (700) (730)
/R′ 0 1.16 0.92 0.99 0.86 0.90 0.94
シ 1.44 2.14 1.99 1.94 1.90 1_87
ヤIプ 2.87 2.87 2.97 2.86 2_65(mm) 535 518 508 4.99
ノーヾ 8.61 8.31 8.25 8ー11
16.44 16.07 15.86 15_40
記号 :図 1参照
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図 3 lR'に伴 う rt(2,お よび It.2,の変化












































図 4 lR'に伴うF H(B.K)および F v(B.K)の変動
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図 5 lR'に伴うF H(K)および F v(K)の変動 (実験Iの場合)
記号 :図 1および図2参照
' . 日 - H .J f～
0 4 8 16
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なる｡ IR-lR'の位置におけるrt.2,および It(2,の IR'に伴う変化の様相を明らかにするため,
rt(2,および It(2,を(2)式～(6)式より求め,図 3にとりまとめた｡以下では,これらの変化の様
相 と切削抵抗の変動との関係を調べるが,lR'-0の場合を基準として考えることとする*3｡




などをもたらす.気乾材 と飽水材を比較すると,実験 I,実験IIのいずれの場合もF H(B.K)
や F v(B.K)の絶対値は殆ど同程度の大きさかあるいは飽水材で大きい値を示した (バーを作
用させない場合の F H(B.K)は飽水材より気乾材で大きい値を示した)｡気乾材より飽水材で
F H(B.K)や F v(B.K)の絶対値が大きい値を示すのは,ナイフすくい面やバー逃げ面への単板の
付着の程度の相異に起因すると考えられる｡
IR'=>0の場合で実験 Iと実験IIを比較すると,気乾材,飽水材のいずれもF H(B.K)および
F v(B.K)の絶対値はともに rtの大きい作用が原因して実験 Iで大きい値を示した｡いずれの




な IR'の増加に伴うF H(B.K)および F v(B.K)の絶対値の増加の傾向は,0'や IR′などによって
決定されるれ(2,や ん2,の増加に起因する (図 3参照)0
つぎに,lR'の変化に伴うF H(氏)および F v(K)の変動の一例 (実験 Iの場合)を図 5に示
す.図より明らかなように,気乾材,飽水材のいずれも IR'の増加に伴い F H(K)は増加傾向
を,F v(K)は正の値で増加傾向を,それぞれ示した*4｡ これらの分力の増加傾向は 0'<0の
場合に顕著であるが,β′≧βの場合では,左′-0のときとほぼ同程度の大きさかあるいは漸
増傾向を示した｡0'く0の場合では,0'の小さい場合ほど rt-2)の著しい増加をもたらし,さ






*3二次圧縮量 とそれのすくい面上における作用位置,即ち, rt(2,および It.2,は IR′や 0′によって図3のように変化す
るから,切削現象の変化を図示する場合には,β′をパラメータとし/R′との関係で図示する｡図中において,/R′-
Oは,実験 Ⅰではシャープバーの場合を,また,実験ⅠⅠではシャープバーおよび 0′≧310 のダブルフェイスバーの場
合を,それぞれ意味する｡なお,/R′とは無関係の位置に,バーを作用させない場合を比較のために示した｡
*4lR′に伴うF H(班)および F v(K)の変動の傾向は,実験 Ⅰ,実験IIの各場合でよく類似した｡また,lR′に伴うF H(B.K),
F v(B.K)の変動の傾向も実験 Ⅰ,実験ⅠⅠの各場合でよく類似した｡したがって,図4では,実験 Iの場合を例として
示した｡
